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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแปรงสีฟนนี้ ไดประกาศใชครั้งแรกเปนมาตรฐานเลขที่ มอก.42-2525 ใน
ราชกจิจานเุบกษา ฉบบัพเิศษ เลม 99 ตอนที ่ 96 วนัที ่ 15 กรกฎาคม พทุธศกัราช 2525 ตอมาไดพจิารณา
เห็นสมควรแกไขเพื่อใหเหมาะสมกับภาวะปจจุบัน จึงไดแกไขปรับปรุงโดยยกเลิกมาตรฐานเดิม และกำหนด
มาตรฐานนีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กำหนดขึ้นโดยอาศัยขอมูลจากผูทำ ผูใช นักวิชาการ ผลการทดสอบตัวอยาง
แปรงสฟีนทีท่ำไดในประเทศ  และเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

AS 1032-1985 Dental Equipment–Toothbrushes
ISO 8627–1987 Dentistry–Stiffness of the tufted area of tooth–brushes
มอก.656-2529 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม วธิวีเิคราะหผลติภณัฑพลาสตกิทีใ่ชกบัอาหาร
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่3378 ( พ.ศ. 2548 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง ยกเลกิและกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
แปรงสฟีน

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แปรงสฟีน มาตรฐานเลขที ่มอก.42–2525
และกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แปรงสฟีน มาตรฐานเลขที ่มอก.42–2548 ขึน้ใหม

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม  ฉบบัที ่596 (พ.ศ. 2525)
ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรือ่ง กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑ
อตุสาหกรรม แปรงสฟีน มาตรฐานเลขที ่มอก.42–2525 ลงวนัที ่23 มถินุายน 2525 และออกประกาศกำหนด
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แปรงสฟีน มาตรฐานเลขที ่มอก. 42–2548 ขึน้ใหม ดงัมรีายการละเอยีดตอทาย
ประกาศนี้

ทัง้นี ้ตัง้แตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่20 มถินุายน พ.ศ. 2548

    รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
วฒันา  เมอืงสขุ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
แปรงสีฟน

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนด  แปรงสฟีนทีแ่ปรงดวยมอืสำหรบัการใชงานทัว่ไป ทัง้นีไ้มครอบคลมุ

แปรงสฟีนทีม่จีดุประสงคเพือ่การรกัษา หรอืแปรงสฟีนทีใ่ชกบัฟนปลอม หรอืแปรงสฟีนทีค่วบคมุดวยระบบ
ไฟฟา

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 แปรงสฟีน (toothbrush) ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “แปรง” หมายถงึ อปุกรณทีใ่ชแปรงฟนเพือ่ขจดั
คราบจลุนิทรยี (dental plaque) หรอืเศษอาหารออกจากฟน ทำจากพลาสตกิหรอืวสัดอุืน่ทีม่สีมบตัเิทยีบเทา
ดงัแสดงในรปูที ่1 ประกอบดวย

2.1.1 หวัแปรง (head) หมายถงึ สวนทีต่อจากดามแปรงและเปนฐานใหขนแปรงฝงตดิอยู
2.1.2 ขนแปรง (monofilament) หมายถงึ สวนทีเ่ปนเสนใยไนลอนหรอืวสัดสุงัเคราะหอืน่ทีม่ดัรวมกนัเปนกระจกุ

หนาแนนฝงตดิแนนในรขูนแปรง
2.1.3 ดามแปรง (handle) หมายถงึ สวนของแปรงทีต่อจากหวัแปรง

รปูที ่1 ตวัอยางแปรงสฟีน
(ขอ 2.1)

ความกวางหัวแปรง

ภาคตดัขวาง A–A

ขนแปรง

ระยะหางของรูขนแปรงสดมภนอกสุดจากขอบนอกหัวแปรง

หัวแปรง
A

A

ดามแปรง

รูขนแปรง
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3. ประเภท และชนดิ
3.1 แปรงแบงตามขนาดของแปรงเปน 4 ประเภท คอื

3.1.1 ประเภทผใูหญ (adult)
3.1.2 ประเภทเดก็ (junior) อาย ุ6 ขวบ ถงึ 12 ขวบ
3.1.3 ประเภทเดก็เลก็ (young child) อาย ุ3 ขวบ ถงึ 6 ขวบ
3.1.4 ประเภทเดก็ออน (baby–young child) เริม่มฟีน ถงึ 3 ขวบ

3.2 แปรงแบงตามลกัษณะของขนแปรงเปน 4 ชนดิ คอื
3.2.1 ชนดิแขง็ (hard)
3.2.2 ชนดิปานกลาง (medium)
3.2.3 ชนดินมุ (soft)
3.2.4 ชนดินมุพเิศษ (extra soft)

4. ขนาด
4.1 แปรงตองมขีนาดของสวนประกอบตางๆ ตามตารางที ่1

การทดสอบความยาวทั้งหมดของแปรง ความกวางของหัวแปรง และความหนาของดามแปรงใหวัดดวย
เครือ่งวดัละเอยีด 0.5 มลิลเิมตร
การทดสอบความหนาของหวัแปรง เสนผานศนูยกลางของรขูนแปรง ความลกึรขูนแปรง ใหวดัดวยเครือ่งวดั
ละเอยีด 0.05 มลิลเิมตร

ตารางที ่1 ขนาด
(ขอ 4.1)

ลําดับที่ ขนาด เกณฑที่กําหนด
ประเภทผูใหญ ประเภทเด็ก ประเภทเด็กเล็ก ประเภทเด็กออน

1 ความยาวทั้งหมดของแปรง มิลลิเมตร ไมนอยกวา 160 125 110 110
2 ความกวางของหัวแปรง มิลลิเมตร ไมเกิน 15 13 11 11
3 ความหนาของหัวแปรง มิลลิเมตร ไมเกิน 7.0 6.0 6.0 6.0
4 ความหนาของดามแปรง มิลลิเมตร ไมนอยกวา 5 5 5 5
5 เสนผานศูนยกลางของรูขนแปรง มิลลิเมตร ไมนอยกวา 1.5 1.5 1.5 1.5
6 ความลึกของรูปขนแปรง มิลลิเมตร ไมนอยกวา 3.5 3.5 3.5 3.5
7 จํานวนรูขนแปรง รู 30 ถึง 50 20 ถึง 40 15 ถึง 30 10 ถึง 20
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5. วสัดุ
5.1 วสัดทุกุชนดิทีใ่ชทำแปรงตองเปนวสัดใุหม และตองปราศจากสิง่แปลกปลอมทีเ่ปนอนัตราย หรอืสิง่อืน่ใดใน

ปรมิาณทีอ่าจเปนอนัตรายตอสขุภาพ และตองเปนไปตามขอกำหนดดงันี้
5.1.1 พลาสตกิ ตองทำจากเรซนิทีไ่มเคยใชงานมากอน
5.1.2 ขนแปรงตองทำจากเสนใยไนลอน 66 ไนลอน 610 ไนลอน 612 หรอืวสัดอุืน่ทีม่สีมบตัเิทยีบเทา
5.1.3 ลวดทีใ่ชยดึกระจกุขนแปรง ตองทำจากวสัดทุีไ่มถกูกดักรอนไดงาย
5.1.4 วตัถเุจอืปน ตองไมเปนอนัตรายตอสขุภาพ ปรมิาณทีใ่ชตองไมมากจนอาจเกดิอนัตราย

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

หวัแปรงและดามแปรงตองทำจากวสัดทุีไ่มมกีลิน่และรสนารงัเกยีจ และตองไมมสีวนแหลมคมทีเ่ปนอนัตราย
ตอผใูช
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

6.2 คณุลกัษณะทีต่องการอืน่ๆ
6.2.1 ระยะหางของรขูนแปรงสดมภนอกสดุจากขอบนอกหวัแปรง

รขูนแปรงสดมภนอกสดุตองอยหูางจากขอบนอกหวัแปรงไมเกิน 2 มลิลเิมตร
การวดัใหใชเครือ่งวดัละเอยีด 0.5 มลิลเิมตร

6.2.2 คณุลกัษณะดานความปลอดภยัของพลาสตกิ
ตองเปนไปตามตารางที ่2
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 10.1

ตารางที ่2  คณุลกัษณะดานความปลอดภยัของพลาสตกิ
(ขอ 6.2.2)

หมายเหตุ ตัวอยางที่ใชทดสอบตองเปนหัวแปรงและขนแปรง

รายการที่ คุณลักษณะ เกณฑท่ีกําหนดสูงสุด
มิลลิกรัมตอกิโลกรัม

1 ตะกั่ว 100
2 แคดเมียม 100
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6.2.3 ลกัษณะของขนแปรง และความมนของปลายขนแปรง
เมื่อทดสอบตามขอ 10.2 แลว ขนแปรงตองเปนเสนกลม ผิวเรียบ และมีปลายมน จำนวนขนแปรง
ทีม่ลีกัษณะบกพรองตองไมเกนิรอยละ 25
กรณทีีข่นแปรงมรีปูแบบเปนอยางอืน่ ตองแสดงหลกัฐานทางวทิยาศาสตรทีเ่ชือ่ถอืไดวาขนแปรงดงักลาว
ไมทำอันตรายตอเหงือกของผูใช

6.2.4 ความทนของดามแปรงตอแรงกด
เมือ่ทดสอบตามขอ 10.3 แลว ปลายดามแปรงตองไมหกัหรอืโคงลงมาจากแนวระนาบเกนิ 30 มลิลเิมตร

6.2.5 ความทนของแปรงตอความรอน
เมือ่ทดสอบตามขอ 10.4 แลว แปรงตองทนความรอนได โดยดามแปรงหรอืขนแปรง ตองไมเปลีย่นสี
และ/หรอื บดิเบีย้วไปจากเดมิ

6.2.6 ความนมุของขนแปรง
เมื่อทดสอบตาม ISO 8627 แลว ขนแปรงตองมีความนุมตามชนิดที่ระบุไวที่ฉลาก โดยดูจากระดับ
ความแขง็ของขนแปรง (stiffnes grades, G) เปนไปตามตารางที ่3

ตารางที ่3 ระดบัความแขง็ของขนแปรง
(ขอ 6.2.6)

6.2.7 ความทนตอการกดักรอนของลวดยดึกระจกุขนแปรง
เมือ่ทดสอบตามขอ 10.5 แลว ลวดยดึกระจกุขนแปรงตองไมมรีองรอยของการถกูกดักรอน

6.2.8 การตดิแนนของกระจกุขนแปรง
เมื่อทดสอบตามขอ 10.6 แลว แรงดึงที่ทำใหกระจุกขนแปรงแตละกระจุกหลุดจากรูขนแปรงได ตอง
ไมต่ำกวา 15 นวิตนั

7. การบรรจุ
7.1 ใหบรรจแุปรงดวยกรรมวธิทีีถ่กูสขุลกัษณะในภาชนะทีป่ดสนทิ ทำจากกระดาษแขง็หรอืพลาสตกิซึง่สามารถ

มองเหน็หวแปรง หรอือาจแสดงรปูทกุสวนของแปรงบนภาชนะบรรจุ

ชนิดแปรง G
cN/mm2

แข็ง 9<G
ปานกลาง 6≤G≤9

นุมและนุมพิเศษ     G<6
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8. เครือ่งหมายและฉลาก
8.1 ทีภ่าชนะบรรจแุปรงทกุหนวย อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีด ตอไปนีใ้หเหน็

ไดงาย ชดัเจน
(1) ชือ่ผลติภณัฑตามชือ่มาตรฐานนี้
(2) ประเภทและชนดิ
(3) จำนวน  (ถาม)ี
(4) เดอืน ป ทีท่ำ หรอืรหสัรนุทีท่ำ
(5) วธิใีชและขอควรระวงั
(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ  หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน พรอมสถานทีต่ัง้
(7) ประเทศทีท่ำ
หมายเหตุ 1) ขอ 8.1 (4) อาจระบไุวทีแ่ปรงทกุหนวยได

2) ขอ 8.1 (5) ขอควรระวงัใหระบเุฉพาะแปรงชนดิแขง็ ดงันี้
“แปรงชนิดแข็งอาจทำใหเหงือกรนและคอฟนสึก”

ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

9. การชกัตวัอยางและเกณฑการตดัสนิ
9.1 การชกัตวัอยางและเกณฑการตดัสนิ ใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

10. การทดสอบ
10.1 คณุลกัษณะดานความปลอดภยัของพลาสตกิ

10.1.1 การเตรยีมตวัอยางสำหรบัการทดสอบคณุลกัษณะดานความปลอดภยัของพลาสตกิ
ใหตดัพลาสตกิสวนทีเ่ปนหวัแปรง และขนแปรงเปนชิน้เลก็ๆ นำตวัอยางเฉพาะทีเ่ปนพลาสตกิมาคลกุเคลา
กนัใหทัว่ แลวชัง่น้ำหนกัประมาณ 2.0 กรมั อานคาทีแ่นนอนสำหรบัหาปรมิาณตะกัว่ และชัง่ประมาณ 1.0
กรมั อานคาทีแ่นนอนสำหรบัหาปรมิาณแคดเมยีม

10.1.2 วธิทีดสอบ
ใหปฏบิตัติาม มอก.656

10.2 ลกัษณะของขนแปรง และความมนของปลายขนแปรง
10.2.1 เครื่องมือ

กลองจลุทรรศนทีม่กีำลงัขยาย 10 x 4 เทา หรอืเครือ่งมอือืน่ทีม่คีณุสมบตัเิทยีบเทา
10.2.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

เลอืกกระจกุขนแปรงตวัอยางในตำแหนงตางๆ กนั รอยละ 20 ของจำนวนกระจกุทัง้หมดบนหวัแปรง
(ถามเีศษใหปดขึน้) สมุขนแปรงประมาณรอยละ 10 ของจำนวนขนแปรงทัง้หมดบนกระจกุขนแปรงตวัอยาง
เปนชิน้ทดสอบทลีะเสน
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10.2.3 วธิทีดสอบ
นำชิ้นทดสอบขนแปรงแตละเสนมาตรวจดูลักษณะของขนแปรง และความมนของปลายขนแปรง ตาม
รปูที ่2 ลกัษณะของขนแปรงและความมนของปลายขนแปรง ดวยกลองจลุทรรศน แลวรายงานรอยละของ
ขนแปรงทีบ่กพรอง

รปูที ่2 ลกัษณะของขนแปรงและความมนของปลายขนแปรง
(ขอ 10.2)

10.3 ความทนของดามแปรงตอแรงกด
10.3.1 หงายหรอืคว่ำแปรง และใหดามแปรงอยใูนแนวระนาบ ยดึทางดานหวัแปรงใหแนน ณ ตำแหนงหางจาก

ปลายดามแปรง 100 มลิลเิมตร กดหรอืถวงแรง 7 นวิตนั นาน 10 วนิาท ีทีป่ลายดามแปรง แลวตรวจพนิจิ
10.4 ความทนของแปรงตอความรอน

10.4.1 แชแปรงตวัอยางลงในน้ำทีอ่ณุหภมู ิ85 องศาเซลเซยีส ± 2 องศาเซลเซยีส นาน 20 นาท ีนำขึน้จากน้ำ
แลวปลอยทิง้ไวใหแหงทีอ่ณุหภมูหิองเปนเวลา 24 ชัว่โมง แลวตรวจพนิจิ

10.5 ความทนตอการกดักรอนของลวดยดึกระจกุขนแปรง
นำลวดยึดกระจุกขนแปรงแชในสารละลายโซเดียมคลอไรดความเขมขน 100 กรัมตอลูกบาศกเดซิเมตร
ทีอ่ณุหภมู ิ20 องศาเซลเซยีส ถงึ 25 องศาเซลเซยีส นาน 48 ชัว่โมง แลวตรวจพนิจิ
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10.6 การทดสอบการตดิแนนของกระจกุขนแปรง
10.6.1 เครื่องมือ

เครื่องทดสอบแรงดึงที่อานไดละเอียดถึง 0.1 นิวตัน และสามารถดึงชิ้นทดสอบดวยอัตราเร็ว 10
มลิลิเมตรตอนาที

10.6.2 วธิทีดสอบ
สมุดงึกระจกุขนแปรงกระจกุทีไ่มอยตูดิกนัทลีะกระจกุ รวม 3 กระจกุ จนกระทัง่กระจกุขนแปรงหลดุจาก
รขูนแปรง แลวรายงานคาแรงทีท่ำใหกระจกุขนแปรงหลดุ เปนนวิตนั
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 9.1)

ก.1 รุน ในที่นี้ หมายถึง แปรงประเภทและชนิดเดียวกัน ทำจากวัสดุเดียวกัน ที่ทำหรือสงมอบหรือซื้อขายใน
ระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชัก
ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัในทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัทดสอบขนาด ลกัษณะทัว่ไป การบรรจ ุ และเครือ่งหมายและฉลาก
ก.2.1.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1
ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามตารางที ่1 ขอ 6.1 ขอ 7. และขอ 8. ในแตละรายการตองไมเกนิ

เลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1 จงึจะถอืวาแปรงรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1  แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบขนาด ลกัษณะทัว่ไป การบรรจ ุและเครือ่งหมายและฉลาก
(ขอ ก.2.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบั สำหรบัการทดสอบคณุลกัษณะทีต่องการอืน่ๆ
ก.2.2.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมตัวอยางจากรุนเดียวกัน จำนวน 40 อัน เพื่อนำไปทดสอบคุณลักษณะที่

ตองการอืน่ๆ ทกุรายการ  รายการละ 5  อนั
ก.2.2.2 ตวัอยางทกุอนัตองเปนไปตามขอ 6.2 ทกุรายการจงึจะถอืวาแปรงรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑการตดัสนิ
ตัวอยางแปรงตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 และขอ ก.2.2.2 ทุกขอจึงจะถือวาแปรงรุนนั้นเปนไปตาม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน
อัน

ขนาดตัวอยาง
อัน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

              ไมเกิน  10 000 13 1
       10 001 ถึง   35 000 20 2
       35 001 ถึง 150 000 32 3
                 เกิน 150 000 50 5


